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”Sesungguhnya, Allah mencintai orang-orang yang sabar dan bersyukurlah atas 
segala nikmat yang diberikan” 
”Keep fight, keep spirit, jangan pernah putus asa” 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
PERSEMBAHAN 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Penulis persembahkan karya kecil ini kepada 
mereka yang telah merubah dan memberi warna 
dalam hidupku 
1. Allah SWT yang telah menciptakan dan 
memberiku kesempatan hidup di dunia. 
2. Mama dan Papa yang telah mengorbankan 
segalanya buatku. 
3. Kakak dan abang tercinta. 
4. Bibah yang jadi penyemangatku dalam 
meraih harapan dan cita-cita. 
5. Almamater. 
  
KATA PENGANTAR 
 
Assalammu’alaikum Wr.Wb 
Alhamdulillah, puji dan syukur penulis panjatkan hanya kepada Allah 
SWT yang telah memberikan rahmat dan hidayah-Nya, sehingga penulis dapat 
menyelesaikan dengan baik Tugas Akhir dengan judul “Penentuan Harga Pokok 
Produksi Karung Plastik Dengan Metode Job Order Costing Pada PT. Bengawantex 
Karanganyar”. Maksud dari penulisan Tugas Akhir ini ditujukan untuk memenuhi 
sebagian persyaratan mencapai derajat Ahli Madya Program Studi Diploma III 
Akuntansi pada Fakultas Ekonomi Universitas Sebelas Maret Surakarta. 
Penulis menyadari proses penyusunan Tugas Akhir ini dapat berjalan 
dengan lancar tentunya karena bantuan, dukungan dan kerjasama dari berbagai 
pihak, untuk itu dengan segala kerendahan hati penulis mengucapkan terima kasih 
yang sebesar-besarnya kepada : 
1. Bapak Prof. Dr. Bambang Sutopo, M.Com, Ak., selaku Dekan Fakultas 
Ekonomi. 
2. Ibu Sri Murni, S.E., M.Si., Ak., selaku Ketua Program Studi D III Akuntansi. 
3. Ibu Dra. Evy Gantyowati, M.Si., Ak., selaku pembimbing akademik penulis. 
4. Bapak Anas Wibawa, SE., Msi., Ak. selaku dosen pembimbing dalam 
penyusunan Tugas Akhir dari awal hingga akhir penulisan.  
5. Seluruh dosen di Fakultas Ekonomi Universitas Sebelas Maret Surakarta. 
6. Almamaterku yang telah memberiku kesempatan untuk mencapai kesuksesan. 
  
7. Bapak Moh. Yusuf  selaku Kepala Produksi, Bapak Sri Widodo, Mbak Diana, 
dan seluruh jajaran pegawai di PT. Bengawantex yang telah membimbing penulis 
selama kegiatan magang dan penelitian. 
8. Mama dan Papa yang udah banyak berkorban buat aku, aq janji bahagiain mama 
papa.. 
9. Kakak and bang imam, makasih bang buat dukungan and nasehat-nasehat loe. 
10. Bang ipan, gw do’ain loe cepet sembuh kasihan abel ma sari and inget bang, loe 
masih punya orang tua, jangan durhaka ma mereka, jangan sampe loe nyesel. 
11. Selvia permata dewi “thanks for your love, respect, patient, support and your 
attention” buat aku selama ini. Buat gendro, Sammy, thank u buoz…. 
12. Teman-temanku di Fakultas Ekonomi yang telah memberiku pelajaran untuk 
saling menghargai dan bekerja sama serta seluruh pihak yang telah membantu, 
yang tidak dapat penulis ungkapkan satu per satu. 
Akhirnya penulis sadar sepenuhnya akan kekurangan yang dimiliki 
penulis, dan mengharapkan kritik dan saran yang membangun guna kesempurnaan 
selanjutnya. Semoga penulisan Tugas Akhir ini dapat berguna bagi pembaca pada 
umumnya dan Mahasiswa Fakultas Ekonomi pada khususnya. 
Wassallammu’alaikum Wr.Wb 
 
Surakarta, 31 Juli 2009 
 
Penulis 
  
DAFTAR ISI 
Halaman 
HALAMAN JUDUL ………………………………………............…………....... i 
ABSTRAK ............................................................................................................... ii 
HALAMAN PERSETUJUAN ................................................................................ iii 
HALAMAN PENGESAHAN ................................................................................ iv 
MOTTO .................................................................................................................... v 
PERSEMBAHAN ...................................................................................................  vi 
KATA PENGANTAR ............................................................................................. vii 
DAFTAR ISI ...........................................................................................................  ix 
DAFTAR TABEL....................................................................................................  xi 
DAFTAR GAMBAR ...............................................................................................  xii 
 
BAB 
I. PENDAHULUAN 
A. Gambaran Umum Perusahaan. ..................................................................... 1 
I. Sejarah dan Perkembangan Perusahaan ................................................ 1 
II. Kegiatan Produksi Perusahaan .............................................................. 4 
III. Proses Produksi ..................................................................................... 6 
IV. Struktur Organisasi ............................................................................... 18 
B. Latar Belakang Masalah ..............................................................................  20 
C. Perumusan Masalah ..................................................................................... 22 
D. Tujuan Penelitian ......................................................................................... 22 
  
E. Manfaat Penelitian .......................................................................................  23 
II. ANALISIS DAN PEMBAHASAN 
A. Pengertian Biaya dan Harga Pokok Produksi ..............................................  24 
B. Penentuan Harga Pokok Produksi ............................................................... 27 
C. Penentuan Harga Pokok Produksi Oleh Perusahaan ...................................  30 
D. Perhitungan Harga Pokok Produksi Menurut Perusahaan ........................... 38 
E. Analisis Data dan Pembahasan .................................................................... 44 
III. TEMUAN 
A. Kelebihan …………………………………………………………………. 49 
B. Kelemahan ………………………………………………………………... 50 
IV. PENUTUP 
A. Kesimpulan ..................................................................................................  51 
B. Rekomendasi ............................................................................................... 52 
DAFTAR PUSTAKA 
LAMPIRAN
  
                                                      DAFTAR TABEL 
TABEL 
Halaman 
1.1    Perkembangan jumlah mesin yang dimiliki oleh PT. Bengawantex ............. 2 
1.2    Data Jenis Karung Plastik .............................................................................. 4 
2.1    Jumlah Produksi ............................................................................................. 32 
2.2    Kebutuhan benang (tape) ............................................................................... 33 
2.3 Biaya Bahan Baku ......................................................................................... 34 
2.4 Perhitungan biaya bahan baku tiap pesanan .................................................. 35 
2.5 Perhitungan Weaving cost ............................................................................. 36 
2.6 Rekapitulasi biaya dan hpp ..........................................................................     38 
2.7 Biaya bahan baku menurut penulis ............................................................... 39 
2.8 Perhitungan biaya bahan baku tiap pesanan menurut penulis ...................... 39 
2.9 Perhitungan BTKL menurut penulis ............................................................. 40 
2.10 Biaya overhead pabrik sesungguhnya ........................................................... 41 
2.11 Pembebanan BOP per lembar ....................................................................... 42 
2.12 Rekapitulasi HPP menurut penulis ............................................................... 43 
2.13 Perbandingan perhitungan HPP .................................................................... 47 
  
DAFTAR GAMBAR 
GAMBAR 
Halaman 
1.1 Aliran bahan dari material biji plastik sampai karung plastik ........................... 15 
1.2 Layout PT. Bengawantex – Tenun Karung ....................................................... 16 
1.3 Struktur Organisasi Produksi PT. Bengawantex ............................................... 17 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
ABSTRACT 
DETERMINING THE COST OF GOODS A WOVEN BAG 
WITH THE PRODUCTION METHODS OF JOB ORDER COSTING AT 
PT. BENGAWANTEX KARANGANYAR 
 
Rizki Ramdhoni 
F 3306089 
 
 
Determining the cost of goods into one of the key strategies the company 
to get the maximum benefit, so the company can compete with other companies and 
efforts going concern. The purpose of this research is to find out more about how to 
determine the cost of goods  a woven bag with the production methods of job order 
costing done by PT. Bengawantex. 
The steps of this research is done by comparing between theory and reality 
in the field, and then analyzed as a whole based on the data available. Data collection 
techniques used technique is to use observation, documentation, and interviews. 
Types of data used include the primary data and secondary data. 
The results of this research show that several advantages and 
disadvantages. Cost efficiency of raw materials which company done accordance 
with the theory of costs control, the company notice failed and defects product as the 
value added. There is a supply of materials help continuity production. It’s weakness 
lies in the direct cost of labor is combined with overhead costs as well as the cost of 
adjuvant. In addition, the difference going from the comparison of calculation 
between company and the author is too high, so the authors recommend that 
companies analyze and fix up some errors that arise in order to run better. 
 
Keywords : Determaine, Cost of goods, job order costing, woven bag. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
BAB I 
PENDAHULUAN 
 
A. Gambaran Umum Perusahaan 
I. Sejarah dan Perkembangan Perusahaan  
PT. Bengawantex adalah industri tekstil non integrated yang 
pada awalnya bergerak dibidang pertenunan kain grey (kain mentah), 
namun mulai Th.2009 PT. Bengawantex menghentikan produksi kain grey 
lalu beralih memproduksi tenun woven bag (karung plastik).  
Perusahaan ini berdiri pada tahun 1978 dengan akte pendirian 
melalui Keputusan Menteri Kehakiman Nomor 53 tanggal 10 Mei 1978 
dengan NPWP 1.140.220.3-39 di depan notaris Maria Theresia Budi 
Santosa, SH. Direktur Utama PT. Bengawantex Karanganyar yang 
pertama kali dijabat oleh Tirtorahardjo, kemudian pada tahun 2000 
digantikan oleh Iwan Sentosa. 
PT. Bengawantex terletak di Jalan Raya Solo-Sragen Km 8,2 
Kecamatan Jaten-Karanganyar. Alasan perusahaan memilih lokasi ini 
adalah : 
1. letaknya strategis karena berada di tepi jalan raya Solo – Sragen 
2. mudah mendapatkan tenaga kerja 
3. mudah dalam memasarkan produk, karena lokasi ini merupakan 
pusat industri 
4. mudah dalam mendapatkan bahan baku, dan 
  
5. mudah dijangkau kendaraan umum. 
Perusahaan ini dalam perkembangannya mengalami perubahan 
modal fasilitas dan peralatan maupun tenaga kerja bahkan kegiatan 
produksinya. Perkembangan yang terjadi di PT. Bengawantex adalah 
sebagai berikut : 
 
Tabel 1.1 Perkembangan jumlah mesin yang dimiliki oleh PT. Bengawantex 
 Jumlah 
Mesin 
Buatan Jumlah 
Karyawan 
Awal berdiri Th.1978 100 China 200 
Th. 1981 bertambah unit 
Pertenunan 
186 Toyoda, Jepang 
GH 9 
560 
 
Th. 1983 bertambah unit  
Pertenunan 
114 Picanol, Belgium 
CCST 
645 
Th. 1986 bertambah unit 
Pertenunan 
84 Picanol, Belgium (2nd hand exTaiwan) 
CMC 
758 
Th. 1987 bertambah unit 
Pertenunan 
12 Picanol, Belgium 
GTM 
814 
Th.1999 bertambah unit 
Pertenunan 
30 Picanol, Belgium 
CCST 
875 
Th.2008 berkurang unit 526 Toyoda & Picanol 555 
Th.2009 bertambah unit  
Pertenunan 
68 Heng Li & Yong Ming, China 
PP 
320 
Total Pertenunan Th. 2008 
Total Pertenunan Th. 2009 
526 
68 
Grey 
Woven Bag 
 
Sumber : Data perusahaan 
 
1. Masalah Ketenagakerjaan 
Jumlah karyawan yang bekerja di PT. Bengawantex sampai 
saat ini berjumlah 320 orang, yang terdiri dari 128 pria dan 192 
wanita. Karyawan ini meliputi semua bagian dalam perusahaan. 
Peraturan kerja yang berlaku di PT. Bengawantex yaitu: 
  
i. Jam kerja diatur sesuai dengan ijin penyimpangan waktu jam 
kerja dari Departemen Tenaga Kerja serta dilaksanakan mengikuti 
jam kerja biasa (dayshift). Jam kerja tiap shift adalah sebagai 
berikut: 
a. Shift A jam kerja 07.00 – 15.00 WIB 
b. Shift B jam kerja 15.00 – 2300. WIB  
c. Shift C jam kerja 23.00 – 07.00 WIB 
d. Dayshift jam kerja 08.00 – 16.00 WIB 
ii. Pekerja setelah bekerja 6 (enam) hari berturut-turut baik jam kerja 
biasa maupun jam kerja shift diberikan istirahat mingguan 
sekurang-kurangnya 1 (satu) hari yang waktunya disesuaikan 
dengan jadwal kerjanya masing-masing. 
2. Lingkup Pekerjaan Perusahaan dan Mesin yang Ada 
Saat ini PT. Bengawantex menjalankan jenis usaha 
pertenunan (weaving) karung plastik. Adapun mesin-mesin yang 
dimiliki oleh perusahaan adalah: 
~ Mesin Extruder  : 2 unit 
~ Mesin CL (circulair loom) : 66 unit 
~ Mesin Cutting   : 5 unit 
~ Mesin jahit (sewing)  : 1 unit 
~ Mesin Ball Press  : 1 unit 
~ Mesin Roll   : 1 unit 
~ Compressor   : 1 unit 
  
~ Cooling Tower  : 2 unit  
 
II. Kegiatan Produksi Perusahaan 
PT. Bengawantex memproduksi karung plastik berdasarkan 
order/pesanan dari perusahaan lokal yang lain dan perorangan. Pada 
dasarnya ada banyak jenis karung plastik, tergantung ukuran dan 
konstruksinya. Telah disebutkan bahwa jenis karung plastik sangat banyak. 
Tabel berikut ini merupakan jenis-jenis karung plastik yang 
paling sering diproduksi oleh PT. Bengawantex. 
Tabel 1.2 Data jenis karung plastik 
Konstruksi 
NO Corak Ukuran PxL (cm) Anyaman/ / inchi Denier 
Berat/
Lbr 
(gr) 
Jumlah 
Lembar/kg Keterangan 
1 PP 45 B1 45 x 55 10 x 10 600 27,87 35,88 List Merah  
2 PP 45 B2 45 x 60 10 x 10 600 30,24 33,06 List Merah  
3 PP 45 B3 45 x 70 10 x 10 600 34,96 28,6 List Merah  
4 PP 45 B4 45 x 71 10 x 10 600 35,43 28,22 List Merah  
5 PP 45 B5 45 x 73 10 x 10 600 36,38 27,48 List Merah  
6 PP 45 B6 45 x 50 10 x 10 600 25,51 39,2 List Merah  
7 PP 45 B7 45 x 45 10 x 10 600 23,15 43,2 List Merah  
8 PP 45 B8 45 x 65 10 x 10 600 32,59 30,68 List Merah  
9 PP 45 B9 45 x 75 10 x 10 600 37,32 26,79 List Merah  
10 PP 45 B10 45 x 59 10 x 10 600 29,76 33,6 List Merah  
11 PP 45 B11 45 x 64 10 x 10 600 32,13 31,12 List Merah  
12 PP 45 B12 45 x 54 10 x 10 600 27,40 36,49 List Merah  
13 PP 45 B13 45 x 49 10 x 10 600 25,04 39,94 List Merah  
  
 
        
 
Lebar 
60 
  
    
Konstruksi 
NO Corak Ukuran PxL (cm) 
Anyaman/inchi Denier 
Berat/
Lbr 
(gr) 
Jumlah 
Lembar/kg Keterangan 
1 PP 60 B1 60 x 90 10 x 10  600 59,21 16,89 Polos 
2 PP 60 B2 60 x 98 10 x 10  600 64,25 15,56 Jahit Hijau 
3 PP 60 B3 60 x 107 10 x 10  600 69,92 14,3 Polos+Inner 
4 PP 60 B4 60 x 109 10 x 10  600 71,18 14,04 Polos 
5 PP 60 B5 60 x 98 10 x 10  600 64,25 15,56 Jahit Mulut 
6 PP 60 B6 60 x 99 10 x 10  600 64,88 15,41 Polos 
7 PP 60 B7 60 x 110 10 x 10  600 71,81 13,93 Polos 
8 PP 60 B8 60 x 100 10 x 10  600 65,51 15,26 Polos 
9 PP 60 B9 60 x 98 10 x 10  600 64,25 15,56 
JM:JP Putih 
Merah 
10 PP 60 B10 60 x 90 10 x 10  600 59,21 16,89 List Merah 
11 PP 60 B11 60 x 104 10 x 10  600 68,04 14,7 Polos 
12 PP 60 B12 60 x 85 10 x 10  600 56,06 17,84 Polos 
   
 
    
 
Lebar 
75 
  
    
Konstruksi 
NO Corak Ukuran PxL (cm) 
Anyaman/inchi Denier 
Berat/
Lbr 
(gr) 
Jumlah 
Lembar/kg Keterangan 
1 PP 75 B1 75 x 95 10 x 10  600 77,95 12,83 Strip Biru 
2 PP 75 B2 75 x 113 10 x 10  600 92,13 10,85 Strip Biru 
3 PP 75 B3 75 x 114 10 x 10  600 92,91 10,76 Strip Biru 
4 PP 75 B4 75 x 115 10 x 10  600 93,70 10,67 Strip Biru 
5 PP 75 B5 75 x 123 10 x 10  600 100,00 10 Strip Kuning 
6 PP 75 B6 75 x 124 10 x 10  600 100,79 9,92 Strip Kuning 
7 PP 75 B7 75 x 125 10 x 10  600 101,57 9,85 List Merah Rose 
8 PP 75 B8 75 x 110 10 x 10  600 89,76 11,14 Strip Biru 
9 PP 75 B9 75 x 123 10 x 10  600 100,00 10 Strip Biru 
10 PP 75 B10 75 x 100 10 x 10  600 81,89 12,21 Strip Biru 
11 PP 75 B11 75 x 125 10 x 10  600 101,57 9,85 Polos 
12 PP 75 B12 75 x 135 10 x 10  600 109,40 9,14 Jahit Mulut 
13 PP 75 B13 75 x 115 10 x 10  600 93,70 10,67 Jahit Mulut 
14 PP 75 B14 75 x 115 10 x 10  600 93,70 10,67 Polos 
  
 
        
 
Lebar 
90 
  
    
Konstruksi 
NO Corak Ukuran PxL (cm) 
Anyaman/inchi Denier 
Berat/
Lbr 
(gr) 
Jumlah 
Lembar/kg Keterangan 
1 PP 90 B1 90 x 127 10 x 10 600 123,78 8,08 JP Merah /JM 
2 PP 90 B2 90 x 129 10 x 10 600 125,67 7,96 Strip Hijau 
3 PP 90 B3 90 x 128 10 x 10 600 124,72 8,02 Strip Hijau 
4 PP 90 B4 90 x 130 10 x 10 600 126,61 7,9 Strip Hijau 
5 PP 90 B5 90 x 140 10 x 10 600 136,06 7,35 Polos 
   
 
    
 
Lebar 
56 
  
    
Konstruksi 
NO Corak Ukuran PxL (cm) 
Anyaman/inchi Denier 
Berat/
Lbr 
(gr) 
Jumlah 
Lembar/kg Keterangan 
1 PP 56 B1 56 x 60 10 x 10 600 56,26 18,09 Polos 
2 PP 56 B2 56 x 95 10 x 10 600 58,20 17,18 Polos 
3 PP 56 B3 56 x 98 10 x 10 600 61,14 16,18 Polos 
4 PP 56 B4 56 x 100 10 x 10 600 61,14 16,35 Polos 
5 PP 56 B5 56 x 105 10 x 10 600 64,08 15,6 Polos 
6 PP 56 B6 56 x 110 10 x 10 600 67,02 14,92 Polos 
7 PP 56 B7 56 x 112 10 x 10 600 68,20 14,66 Polos 
8 PP 56 B8 56 x 115 10 x 10 600 69,96 14,29 Polos 
        
Sumber: Data perusahaan 
 
III. Proses Produksi 
Pada perusahaan yang memproduksi tenun karung plastik, 
proses produksi yang diterapkan akan selalu tetap. Perbedaannya, hanya 
terdapat pada volume dan konstruksi karung yang akan dibuat. Jenis 
karung yang dibuat PT. Bengawantex adalah jenis karung dop dengan 
ukuran panjang x lebar denier 600.  
1. Proses Pembuatan Benang/Tape 
  
Pada proses ini ada rangkaian proses yang dimulai dari 
gudang material bahan baku, kemudian proses pembuatan benang 
pada mesin extruder. Berikut uraian penjelasan penulis: 
i. Gudang Material 
Gudang bahan baku menerima barang dari luar, 
kemudian distafel berdasarkan jenis bahan. Tujuannya adalah 
untuk mempermudah dan mempercepat proses selanjutnya ketika 
ada permintaan bahan baku dari bagian produksi. Setelah itu 
bahan-bahan baku disuplai ke bagian produksi sesuai permintaan 
dari bagian produksi. Setiap permintaan bahan dan pengeluaran 
disertai surat permintaan yang sudah ditanda tangani oleh Kepala 
Produksi atau orang yang mewakili. Jenis-jenis bahan baku yang 
digunakan adalah : 
~ Polypropylene (PP) berupa biji plastik 
~ Yarn Grade (pelet) recycle dari affal plastik   
~ Calvet (kalsium) 
~ Pigmen (pewarna) 
ii. Extruder 
Extruder adalah mesin pembuat benang/tape dengan 
komposisi bahan sebagai berikut: 
~ Polypropylene  55% 
~ Yarn Grade  35% 
~ Calvet   10% 
  
Komposisi bisa berubah sesuai pembuatan benang yang 
dikehendaki, contoh: pembuatan benang untuk karung transparan 
tidak menggunakan yarn grade. Komposisinya sebagai berikut: 
~  Polypropylene 90% 
~ Calvet   10% 
Urutan proses pembuatan benang pada mesin extruder 
sebagai berikut: 
1) Setelah semua bahan disiapkan, PP, yarn grade, dan calvet 
dimasukkan ke dalam mixer.  
2) Material tadi dicampur dan diaduk sampai betul-betul merata, 
kemudian masuk ke mesin extruder dengan putaran /rpm 
screw antara 60-90/menit.  
3) Dalam mesin tersebut, bahan tadi dipanaskan dengan suhu 
225-275°C. Ketika bahan tesebut lebur/meleleh, bahan tadi 
didorong oleh screw keluar dari mulut dei berbentuk film.  
4) Kemudian masuk ke bak air, roll take up dan pisau pencacah. 
5) Setelah dicacah, benang tersebut dikeringkan dengan oven 
mesin. 
6) Benang digulung menggunakan mesin pirn winder menuju ke 
bobin, dan siap digunakan untuk proses selanjutnya (tenun) di 
mesin CL. 
Kapasitas mesin Extruder dapat dihitung dengan rumus 
sebagai berikut:  
  
 rpm x jumlah winder x de (denier) x menit  
               = efisiensi 100%  
   1.000 x 9.000 
 
 230 x 160 x 580 de x 60  
     =  142,29 kg x 0,8  = 113,83 kg/jam 
  9.000.000 
    1 hari  =   24 x 113,83    =      2732 x 30       = 81.960 kg 
Dalam proses pembuatan benang, faktor resep/material 
yang digunakan sangat mempengaruhi kualitas benang, dan 
efisiensi biaya produksi.  
2. Proses Weaving (Pertenunan) 
Proses pertenunan adalah proses penyilangan antara benang 
lusi (arah panjang karung) dengan pakan (arah lebar karung). 
Silangan-silangan antara benang lusi dengan pakan ini disebut 
anyaman. Benang yang sudah jadi dipasang pada creel mesin dan 
kemudian dilakukan pencucukan sesuai konstruksi karung yang 
dibuat. Dalam proses pertenunan ini nantinya akan dihasilkan karung 
plastik berbentuk roll (lembaran panjang). 
Pada mesin CL (circulair loom), terdapat 5 (lima) gerakan 
inti yang menjadi syarat sebuah mesin tenun CL bekerja dengan baik 
dalam menghasilkan karung. Kelima gerakan tersebut adalah: 
1) Penguluran lusi (let off motion), merupakan pengukuran 
benang lusi dalam creel lusi. 
  
2) Pembentukan mulut lusi (shedding motion), merupakan 
rongga/sudut yang dihasilkan atau dibentuk antara dua bagian 
benang lusi (naik dan turun). 
3) Peluncuran benang pakan (picking motion), merupakan proses 
memasukkan benang pakan ke dalam mulut lusi dengan 
menggunakan shuttle/teropong. 
4) Pengetekan/penyisipan pakan (weft inserting), merupakan 
proses perapatan benang pakan pada mulut lusi. 
5) Penggulungan kain (taking-up motion). 
Benang lusi yang terdapat pada pada bobin tenun diletakkan 
pada penyangga creel, sedangkan benang pakan diletakkan pada 
sebuah alat yang disebut teropong, yaitu alat pada proses pertenunan 
yang bergerak memutar membentuk lebar karung. Roll untuk hasil 
tenun dipasang di depan mesin tenun. Prinsip kerja dari mesin tenun 
CL adalah benang lusi ditarik ke atas dan benang pakan bergerak 
memutar secara horizontal untuk mengisi persilangan benang lusi 
dengan sisirnya. 
Adakalanya benang lusi yang terdapat pada bobin hampir 
habis harus segera diganti dengan yang baru, sedangkan roll 
karungnya belum penuh. Setelah melalui proses pertenunan ini selesai, 
maka karung plastik (berbentuk roll) telah dihasilkan dan siap untuk 
masuk proses selanjutnya. 
Kapasitas Mesin CL dapat dihitung dengan rumus : 
  
Rpm x 4 x jam kerja x 60 (menit) x 30 hari  x 0,914 x 0,85   
          =... M 
36 x 10 
 
~ 36 didapat dari rumus:  91,4 : 2,54 
    
~ 10 pick pakan 
~ Rpm adalah kecepatan putaran mesin, 150. 
~ 4 adalah jumlah shuttle 
Jadi :  150 x 4 x 24 x 60 x 30 x 0,914 x 0,85    
       =  55.936,8 M 
36 x 10     
v Ilustrasi 
Karung yang dibuat dengan ukuran 45 x 75/10 x 10 x 600 de. 
45  : lebar karung (cm) 
75  : panjang (cm) 
10 x 10 : anyaman (lusi 10 helai, pakan 10 helai dalam 1 inchi) 
600 de : besar benang 
Perhitungannya adalah sebagai berikut: 
total jumlah lembar karung dalam 1 (satu) roll =   55.936,8 M  
                                    0,75 M 
               =  74.582,4 lbr 
 
Dalam proses pertenunan ini, selalu ada karung BS 
(below standard) yang sudah di estimasikan maksimal 3 %. Maka 
74.582,4 – 3% = 72.345 lembar. Menghitung beratnya tiap lembar 
dengan rumus:  
(Total lusi+pakan) x lebar x (panjang+4 cm) x denier x 2 
  
     900000 x 2,54 
 20 x 45 x 79 x 600 x 2   =  37,32 gram (dalam 1 kg = 26,79 lembar) 
     900000 x 2.54  
Berat 1 roll adalah     72.345  =  2.700,44 kg 
              26,79 
~ Tiap karung yang dipotong, panjangnya selalu diberi toleransi 
4 cm untuk jahitan. 
3. Proses Finishing 
Dalam proses finishing ini terdapat beberapa tahap, yaitu 
cutting (pemotongan), sewing (penjahitan), quality qontrol, dan 
pengebalan. 
i. Mesin Cutting & Sewing 
Mesin cutting & sewing adalah mesin potong otomastis 
langsung jahit menggunakan sensor, pemotongan menggunakan 
elemen nikelin yang suhu/temperatur panasnya antara 300 - 
400°C. Panjang dan pendek karung dapat disetting melalui 
counter meter. Kapasitas produksi mesin ini antara 20 – 24 
lembar /menit. 
ii. Sewing 
Mesin jahit manual digunakan untuk memperbaiki 
jahitan karung yang miring/rusak dari mesin cutting. Jahitan 
dibuka dan dijahit kembali dengan mesin ini. Mesin ini juga di 
gunakan untuk menjahit bagian atas/mulut karung apabila ada 
permintaan dari konsumen. 
  
Operator mesin sewing juga melakukan penyortiran 
karung apabila terdapat karung cacat. jahitan melenceng, panjang 
tidak sama dan lebar kurang. Kategori untuk karung cacat seperti 
itu disebut karung BS (below standard). Karung tersebut 
dipisahkan dari karung kualitas baik. Setiap 100 lembar karung 
BS diikat, kemudian ditimbang untuk mengetahui beratnya 
berdasarkan konstruksi.   
iii. Quality Control 
Tugas utama dari bagian QC adalah inspecting 
(pengecekan). Tujuan dari inspecting adalah untuk mengetahui 
sejauh mana kualitas karung tersebut/untuk mengklasifikasikan 
jenis karung sesuai standard.   
Hal ini dimaksudkan agar apabila karung tersebut 
terdapat banyak cacat yang mengakibatkan karung itu tergolong 
grade yang rendah/kurang baik, dapat ditindaklanjuti dengan 
melakukan pencegahan dan pengecekan sebab-sebab timbulnya 
cacat tersebut, misalnya dengan melakukan pengecekan terhadap 
mesin maupun operatornya. 
1) mengecek benang/tape dari mesin extruder sebelum masuk 
ke mesin CL. Standard point yang dipakai oleh PT. 
Bengawantex adalah sebagai berikut: 
a. Elongation (molor benang) 23 – 24% 
b. Tenasity (kekuatan/ketahanan benang) 4% 
  
c. Denier (besar benang) disesuaikan kebutuhan 
2) pengecekan terhadap mesin dengan sistem pengecekan 
random. 
iv. Pengebalan 
Setelah karung ditimbang, ditumpuk berdasarkan 
konstruksi karung untuk kemudian dilakukan proses pengebalan. 
Karung ukuran lebar 45 – 65 dalam satu ball jumlahnya 1000 
lembar dan untuk lebar 70 ke atas satu ball berjumlah 500 lembar. 
Pengebalan dilakukan menggunakan mesin ballpress (made in 
Indonesia) dengan kapasitas/ tekanan 450 psi, motor 22 KW/AC. 
Semua data ditulis pada masing-masing ball. Setelah melalui 
proses finishing, maka proses produksi tenun karung plastik 
selesai. Proses selanjutnya adalah pengiriman barang ke gudang 
jadi disertai data lengkap dari setiap shift antara lain: 
1) kode produksi 
2) jumlah ball dan berat 
3) laporan pemeriksaan 
4) surat pengeluaran barang dari bagian produksi ke gudang 
5) tanda terima dari gudang 
Secara umum aliran bahan dari material biji plastik sampai 
karung plastik dapat digambarkan sebagai berikut: 
 
 Gudang 
Material 
  
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 1.1 Aliran bahan dari material biji plastik sampai karung plastik 
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IV. Struktur Organisasi 
Bagi suatu perusahaan, struktur organisasi merupakan hal yang 
sangat penting karena struktur organisasi dibentuk untuk memungkinkan 
terciptanya tujuan perusahaan melalui pengelompokan aktifitas yang 
saling berhubungan satu sama lain. Deskripsi jabatan pada PT. 
Bengawantex khususnya untuk bagian produksi adalah sebagai berikut: 
1. Kepala Bagian Produksi 
Tugas dari kepala bagian produksi adalah: 
~ Bertanggung jawab terhadap kegiatan proses produksi. 
~ Membuat rencana produksi berdasarkan order untuk satu bulan. 
~ Menghitung kalkulasi harga pokok produksi tiap jenis karung. 
~ Membuat laporan atas kegiatan produksi selama satu bulan. 
Kepala Produksi bertanggungjawab kepada diruktur perusahaan. 
2. Wakil Kepala Produksi 
Tugas dari wakil kepala produksi adalah: 
~ Membantu tugas-tugas kepala produksi. 
~ Mewakili kepala produksi apabila berhalangan harid (tidak masuk 
kerja). 
Wakil kepala produksi bertanggung jawab kepada kepala produksi. 
3. Ka Sie 
Tugas dari kepala seksi adalah: 
~ Memimpin bagian-bagian atau seksi-seksi yang ada di bagian 
produksi dan mekanik. 
  
~ Melaksanankan rencana kerja berdasarkan instruksi kepala 
produksi. 
~ Bertanggungjawab terhadap kegiatan produksi dan maintenance. 
Ka Sie bertanggungjawab kepada kepala produksi. 
4. Ka Sub Sie 
Tugas dari Ka Sub Sie adalah: 
~ Membawahi atau memimpin sub seksi yang ada pada setiap seksi 
masing-masing. 
~ Mengatur dan melaksanakan instruksi kerja dari atasannya. 
~ Bertanggungjawab terhadap pekerjaan pada sub seksinya masing-
masing. 
Ka Sub Sie bertanggungjawab kepada Ka Sie. 
5. Ka Shift 
Tugas dari kepala shift adalah: 
~ Memimpin shift dan bertanggungjawab atas tugas yang diberikan. 
~ Mengatur pekerjaan atau mengabsen, mengawasi karyawan, dan 
membuat laporan harian (setiap shift). 
Ka Shift bertanggungjawab kepada kepala produksi. 
6. Wa Ka Shift 
Tugas dari wakil kepala shift adalah: 
~ Membantu tugas-tugas kepala produksi. 
~ Mewakili Ka Shift apabila berhalangan hadir. 
Wa Ka shift bertanggungjawab kepada Ka Shift. 
  
 
B. Latar Belakang Masalah 
Perusahaan yang telah berdiri tentunya ingin berkembang dan terus 
menjaga kelangsungan hidupnya, untuk itu pihak manajemen perusahaan perlu 
membuat kebijakan yang mengacu pada terciptanya efisiensi dan efektivitas 
kerja.   Kebijakan tersebut dapat berupa penetapan harga pokok produksi, yaitu 
dengan cara menekan biaya produksi serendah mungkin dan tetap menjaga 
kualitas dari barang atau produk yang dihasilkan, sehingga harga pokok produk 
satuan yang dihasilkan perusahaan lebih rendah dari yang sebelumnya. 
Kebijakan ini sangat bermanfaat bagi perusahaan untuk menetapkan harga jual 
yang tepat dengan laba yang ingin diperoleh perusahaan, sehingga perusahaan 
tersebut dapat bersaing dengan perusahaan–perusahaan lain yang memproduksi 
produk sejenis. Hal ini tentunya tidak terlepas dari tujuan didirikannya 
perusahaan yaitu agar modal yang ditanamkan dalam perusahaan dapat terus 
berkembang atau dengan kata lain mendapatkan laba semaksimal mungkin. 
PT. Bengawantex adalah industri tekstil non integrated yang pada 
awalnya hanya bergerak dibidang pertenunan, namun saat ini PT. Bengawantex 
mempunyai 2 (dua) unit organisasi produksi yaitu produksi kain grey (kain 
mentah) dan produksi karung plastik (woven bag). Pasar karung plastik dinilai 
lebih menjanjikan daripada kain grey yang pada saat ini sangat sulit untuk 
bersaing dengan produk lokal yang lain maupun produk-produk impor. 
 Lingkup industri yang menggunakan karung plastik sangat luas mulai 
dari industri pangan/hasil bumi seperti beras, gula, jagung, dan tepung terigu. 
  
Industri kimia, tambang batubara dan  industri pakan ternak juga merupakan 
konsumen terbesar dari produk karung plastik ini. Selain itu karung plastik juga 
banyak digunakan sebagai kemasan tersier untuk melindungi produk sewaktu 
proses pengiriman atau penyimpanan, seperti yang banyak digunakan di industri 
alas kaki dan industri pengangkutan (ekspedisi). Selain melayani industri besar 
dan pasar ekspor, perseroan karung plastik juga banyak dipakai oleh industri 
kecil dan industri rumah tangga. Satu hal yang perlu diperhatikan adalah 
bagaimana perusahaan secara cermat dan tepat menentukan harga pokok 
produksi karena persaingan harga yang ketat menentukan eksistensi perseroan 
tersebut. 
 Kesalahan dalam perhitungan harga pokok produksi dapat 
mengakibatkan penentuan harga jual pada suatu perusahaan menjadi terlalu 
tinggi atau terlalu rendah. Kedua kemungkinan tersebut dapat mengakibatkan 
keadaan yang tidak menguntungkan bagi perusahaan, karena dengan harga jual 
yang terlalu tinggi dapat mengakibatkan produk yang ditawarkan perusahaan 
akan sulit bersaing dengan produk sejenis yang ada di pasar, sebaliknya jika 
harga jual produk  terlalu rendah akan mangakibatkan laba yang diperoleh 
perusahaan kecil. Kedua hal tersebut dapat diatasi dengan penentuan harga 
pokok produksi dan harga jual yang tepat.  
 Berdasarkan uraian tersebut di atas, maka penulis ingin mengadakan 
penelitian mengenai masalah bagaimana menentukan harga pokok produksi 
karung plastik. Dalam kaitannya dengan hal tersebut, penulis mengambil judul: 
“PENENTUAN HARGA POKOK PRODUKSI KARUNG PLASTIK 
  
DENGAN METODE JOB ORDER COSTING PADA PT. BENGAWANTEX 
KARANGANYAR”.  
 
C. Perumusan Masalah  
Berdasarkan judul yang penulis pilih dan melihat latar belakang yang 
dijelaskan sebelumnya, maka untuk itu dalam pembahasannya penulis akan 
membatasi masalah yang akan ditinjau di PT. Bengawantex Karanganyar yaitu 
tentang bagaimana penentuan harga pokok produksi karung plastik dengan 
menggunakan metode job order costing pada PT. Bengawantex. 
 
D. Tujuan Penelitian  
Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui lebih jauh 
penentuan harga pokok produksi karung plastik dengan metode job order 
costing pada PT. Bengawantex. 
 
 
E. Manfaat Penelitian  
1. Bagi Penulis 
a. Menambah wawasan dan pengetahuan penulis mengenai hubungan 
antara teori perhitungan harga pokok produksi dengan metode job order 
costing dalam penerapannya di dunia nyata. 
  
b. Mengetahui secara langsung penerapan metode job order costing dalam 
menentukan harga pokok produksi karung plastik pada PT. 
Bengawantex. 
2. Bagi Perusahaan 
a. Sebagai pertimbangan dan saran mengenai penerapan metode job order 
costing dalam menentukan harga pokok produksi pada PT. 
Bengawantex agar lebih baik dan efektif di masa yang akan datang. 
b. Meningkatkan kinerja manajemen dan departemen produksi dalam 
rangka menentukan harga pokok produksi seefisien mungkin. 
3. Bagi Pembaca 
a. Dapat digunakan untuk menambah pengetahuan mengenai hubungan 
antara teori perhitungan harga pokok produksi dengan metode job order 
costing dalam penerapannya di dunia nyata. 
b. Dapat digunakan untuk menambah wawasan mengenai penerapan 
metode job order costing dalam menentukan harga pokok produksi 
pada PT. Bengawantex. 
  
BAB II 
ANALISIS DAN PEMBAHASAN 
 
A. Pengertian Biaya dan Harga Pokok Produksi 
1. Pengertian Biaya  
Kebijakan perusahaan dalam rangka penetapan harga belum 
memadai jika hanya ditujukan untuk mengganti semua biaya, tetapi juga 
harus menjamin adanya laba meskipun keadaan yang dihadapi tidak 
menguntungkan. Meskipun permintaan dan penawaran biasanya 
merupakan faktor penentu dalam penetapan harga, namun penetapan harga 
jual yang menguntungkan juga akan tergantung pada pertimbangan 
mengenai biaya dan harga pokok produksi. 
Menurut Mulyadi (1983 : 3) biaya adalah pengorbanan sumber 
ekonomi yang diukur dalam satuan uang yang telah terjadi atau 
kemungkinan akan terjadi untuk mencapai tujuan tertentu. Sedangkan 
menurut Matz-Usry (1990 : 19) biaya adalah suatu nilai tukar, prasyarat 
atau pengorbanan yang dilakukan guna memperoleh manfaat. Proses 
pengelompokan biaya dan bahan dapat dimulai dengan mengaitkan biaya 
pada operasi perusahaan. Biaya produksi adalah biaya-biaya yang terjadi 
dalam hubungannya dengan proses pengolahan bahan baku menjadi 
produk jadi. Pada dasarnya biaya produksi dibagi menjadi tiga elemen 
yaitu : 
1) Biaya Bahan Baku 
  
Adalah  biaya semua bahan yang membentuk bagian integral dari 
barang jadi dan dapat dimasukkan langsung dalam perhitungan biaya 
produk (harga pokok produksi). 
2) Biaya Tenaga Kerja Langsung 
Adalah biaya tenaga kerja yang jasanya dapat digunakan langsung 
dalam pembuatan produk tertentu. 
3) Biaya Overhead Pabrik 
Adalah semua biaya produksi selain biaya bahan baku dan biaya 
tenaga kerja langsung. 
Sedangkan Biaya overhead pabrik dibagi menjadi tiga yaitu : 
a. Biaya overhead variabel adalah biaya yang besarnya cenderung 
berubah sesuai / sebanding dengan volume / besarnya produksi. 
b. Biaya overhead pabrik tetap adalah biaya yang besarnya cenderung 
tetap meskipun volume produksi atau besarnya produksi berubah. 
c. Biaya overhead semi variabel adalah biaya yang berubah dalam pola 
yang tidak dapat direncanakan. 
2.  Pengertian Harga Pokok Produksi 
Menurut Mulyadi (1983 : 4) harga pokok produksi adalah 
pengorbanan sumber ekonomis yang diukur dalam satuan uang yang telah 
terjadi untuk memperoleh aktiva atau secara tidak langsung untuk 
memperoleh penghasilan. 
  
Metode pengumpulan biaya produksi tergantung dari sifat 
pengolahan produk. Pada dasarnya sifat pengolahan produk dapat dibedakan 
ke dalam dua golongan yaitu : 
a) Metode harga pokok proses 
Adalah cara penentuan harga pokok produk yang membebankan biaya 
produksi selama periode tertentu kepada proses atau kegiatan produksi 
dan membagikannya sama rata kepada produk yang dihasilkan dalam 
periode tersebut. 
b) Metode Harga pokok pesanan  
Adalah cara penentuan harga pokok pesanan dimana biaya-biaya 
produksi dikumpulkan untuk sejumlah produk tertentu atau suatu jasa 
yang dapat dipisahkan identitasnya dan yang perlu ditentukan harga 
pokoknya secara individual. 
Penggunaan metode harga pokok pesanan memerlukan syarat-
syarat sebagai berikut: 
1) perusahaan memproduksi berbagai macam produk sesuai dengan 
spesifikasi pemesan dan setiap jenis produk dihitung harga pokoknya 
secara individual 
2) biaya produksi harus digolongkan berdasarkan hubungannya dengan 
produk menjadi dua yaitu biaya produksi langsung dan biaya produksi 
tidak langsung 
  
3) biaya produksi langsung terdiri dari biaya bahan baku dan biaya tenaga 
kerja langsung, ssedangkan biaya produksi tidak langsung disebut dengan 
biaya overhead pabrik. 
4) biaya produksi langsung dihitung sebagai harga pokok pesanan tertentu 
berdasarkan biaya yang sesungguhnya terjadi, sedangkan biaya overhead 
pabrik diperhitungkan ke dalam harga pokok pesanan berdasarkan tarif 
yang ditentukan dimuka 
5) harga pokok per unit produksi dihitung pada saat pesanan selesai 
diproduksi dengan cara membagi jumlah biaya produksi yang 
dikeluarkan untuk pesanan tersebut dengan jumlah unit produk yang 
dihasilkan dalam pesanan yang bersangkutan. 
Manajemen seringkali membutuhkan data biaya, baik mengenai 
sifat maupun jumlahnya, sebelum produksi dilakukan atau sebelum kontrak 
penjualan disetujui. Harga pokok produk perlu dihitung lebih dahulu untuk 
tujuan penetapan harga jual, untuk tujuan penyediaan sumber-sumber 
keuangan yang dibutuhkan guna melaksanakan produksi atau tujuan 
pengendalian biaya.  
 
B. Penentuan Harga Pokok Produksi 
Perusahaan yang produksinya berdasarkan pesanan mengolah bahan 
baku menjadi produk jadi berdasarkan pesanan dari luar atau dari dalam 
perusahaan. Karakteristik usaha perusahaan tersebut adalah sebagai berikut: 
  
a) proses pengolahan produk terjadi secara terputus-putus, jika pesanan yang 
satu selesai dikerjakan, proses produksi dihentikan dan mulai dengan 
pesanan berikutnya 
b) produk dihasilkan dengan spesifikasi yang ditentukan oleh pemesan. 
Dengan demikian antara pesanan yang satu dengan pesanan yang lain 
mempunyai variasi yang berbeda-beda. 
c) produksi ditujukan untuk memenuhi pesanan, bukan untuk memenuhi 
persediaan di gudang. 
Kartu harga pokok (job order cost sheet) merupakan catatan penting 
dalam metode harga pokok pesanan. Kartu harga pokok ini berfungsi sebagai 
rekening pembantu, yang digunakan untuk mengumpulkan biaya produksi tiap 
jenis pesanan produk. Biaya produksi untuk mengerjakan pesanan tertentu 
dicatat secara rinci di dalam kertu harga pokok pesanan yang bersangkutan. 
Biaya produksi dipisahkan menjadi biaya produksi langsung terhadap pesanan 
tertentu dan biaya produksi tidak langsung dalam hubungannya dengan 
pesanan tersebut. Biaya produksi langsung dicatat dalam kartu harga pokok 
pesanan yang bersangkutan secara langsung, sedangkan biaya produksi tidak 
langsung dicatat dalam kartu harga pokok berdasarkan suatu tarif tertentu. 
Harga pokok produksi dapat dipisahkan menjadi tiga elemen pokok 
biaya yaitu : 
1) Biaya Bahan Baku 
Bahan baku merupakan bahan yang membentuk bagian integral produk 
jadi. Bahan baku yang diolah dalam perusahaan manufaktur dapat 
  
diperoleh dari pembelian lokal, pembeliuan import atau dari pengolahan 
sndiri. Di dalam pembelian bahan baku, perusahaan tidak hanya 
mengeluarkan biaya-biaya pembelian, pergudangan dan biaya-biaya 
perolehan lain. Menurut prinsip akuntansi yang lazim, semua biaya 
yang terjadi untuk memperoleh bahan baku dan untuk menempatkannya 
dalam keadaan siap untuk diolah, merupakan elemen harga pokok 
bahan baku yang dibeli. Oleh karena itu harga pokok bahan baku tidak 
hanya berupa harga yang tercantum dalam faktur pembelian saja, tetapi 
harga pokok bahan baku terdiri dari harga beli ditambah dengan biaya-
biaya pembelian dan biaya-biaya yang dikeluarkan untuk menyiapkan 
bahan baku tersebut dalam keadaan siap diolah. 
2) Biaya Tenaga Kerja 
Dalam hubungannya dengan produk, tenaga kerja dibagi menjadi 
tenaga kerja langsung dan tidak langsung. Tenaga kerja pabrik yang 
mengerjakan produk atau terlibat secara langsung dalam pembuatan 
produk disebut tenaga kerja langsung, sedangkan tenaga kerja yang 
secara tidak langsung terlibat dalam proses produksi disebut tenaga 
kerja tidak langsung. Upah tenaga kerja dibebankan langsung ke 
rekening barang dalam proses dan upah tenaga kerja tidak langsung 
sebagai bagian dari biaya overhead pabrik. 
3) Biaya Overhead Pabrik 
Biaya overhead pabrik merupakan semua komponen biaya produksi 
selain biaya bahan baku dan biaya tenaga kerja langsung. 
  
Dalam perusahaan yang menggunakan metode harga pokok pesanan, 
biaya overhead pabrik dibebankan kepada pesanan atau produk atas dasar tarif 
yang ditentukan dimuka.  
 
C. Penentuan Harga Pokok Produksi Oleh Perusahaan 
Dalam menentukan harga pokok produksinya PT. Bengawantex 
hanya menggunakan 2 komponen biaya yaitu biaya bahan baku dan biaya 
tenun (weaving cost), sehingga penentuan harga pokok produksi oleh 
perusahaan adalah sebagai berikut : 
1. Biaya bahan baku   XXX 
2. Weaving cost   XXX 
  Harga pokok produksi XXX  
 
1. Biaya Bahan Baku  
Biaya bahan baku merupakan nilai dari bahan baku yang 
digunakan dalam proses produksi. Dalam pertenunan karung plastik, 
maka biaya bahan baku terdapat tiga macam yaitu PP (polypropylene), 
calvet, dan yarn grade. Ketiga bahan tersebut merupakan bahan pokok 
dalam pembuatan karung plastik ditinjau dari nilainya dalam komposisi 
biaya (harga pokok), mengambil bagian terbesar dibanding dengan 
komponen-komponen biaya lainnya seperti biaya tenaga kerja langsung 
(direct labour cost) dan biaya-biaya tak langsung (overhead cost). 
  
 Disamping merupakan penyusun biaya utama dalam harga 
pokok, PP, calvet, dan yarn grade sangat berpengaruh pula terhadap 
productivity, efficiency serta quality dari karung plastik yang dihasilkan. 
Untuk itu perlu perhatian besar terhadap bahan baku tersebut baik pada 
saat pembelian untuk pemilihan mutu dan harga serta penggunaannya. 
Dalam menentukan biaya bahan baku yang dibutuhkan untuk 
memproduksi sejumlah produk, dilakukan penentuan kebutuhan benang 
(tape) terlebih dahulu. Kebutuhan tape untuk tiap jenis karung berbeda-
beda tergantung dari spesifikasi yang diminta oleh pemesan. Diketahui 
bahwa biaya bahan baku untuk corak karung PP 45 B1 adalah Rp. 
319,11/lbr. 
2. Weaving Cost (biaya tenun) 
 Setelah biaya bahan baku ditentukan, maka selanjutnya 
perusahaan menentukan besarnya biaya tenun untuk memproduksi 
karung. Pada dasarnya weaving cost ini adalah biaya tenaga kerja 
langsung dan biaya overhead pabrik yang digabungkan. Untuk penentuan 
besarnya weaving cost perusahaan membuat taksiran 30% dari total biaya 
bahan baku. Pembebanan biaya tenun ini berdasarkan jumlah BOP yang 
dianggarkan dibagi dengan total produksi benang tape, dikalikan total 
berat karung yang diproduksi kemudian dibagi jumlah lembar karung 
yang dipesan. Diketahui bahwa biaya tenun (weaving cost) untuk 
memproduksi karung corak PP 45 B1 adalah Rp. 100,52/lbr. 
  
 Jadi harga pokok produksi untuk karung dengan corak PP 45 
B10 adalah : 
 Biaya bahan baku   Rp. 319,11/lbr 
 Biaya tenun (weaving cost)  Rp. 100,52/lbr 
  Harga Pokok Produksi  Rp. 419,63/lbr 
 Gambaran yang lebih rinci mengenai bagaimana penentuan 
harga pokok produksi karung plastik dop pada PT. Bengawantex berikut 
ini penulis sajikan data-data pada bulan Mei tahun 2009. 
 Order yang diterima perusahaan dari pemesan dengan 
spesifikasi yang berbeda sesuai dengan konstruksi karung yang 
diinginkan oleh pemesan pada bulan Mei adalah sebagai berikut : 
Tabel 2.1 Jumlah produksi 
Corak 
Karung  
  Jumlah Produksi (Lembar) 
PP 45 B1   80.000  
PP 45 B3   105.000  
PP 45 B4   25.000  
PP 45 B9   50.000  
PP 45 B10   10.000  
PP 56 B2   100.000  
PP 56 B4   2.000.000  
PP 60 B1   500.000  
PP 60 B2   124.000  
PP 60 B8   1.000.000  
PP 60 B9   25.000  
PP 75 B2   294.500  
PP 75 B3   10.000  
PP 75 B4   15.000  
PP 75 B7   35.000  
PP 90 B1   5.000  
PP 90 B2    40.000  
PP 90 B5   3.000  
  
Jumlah 
Produksi      
4.421.500 
  
 
 Tabel 2.1 diatas oleh kabag produksi dijadikan dasar untuk 
rencana produksi pada bulan Mei 2009. Setelah rencana produksi dibuat, 
maka kabag produksi menghitung total kebutuhan benang (tape) untuk 
produksi bulan tersebut. Berikut ini total kebutuhan tape pada produksi 
bulan Mei 2009 : 
Tabel 2.2 Kebutuhan benang (tape) 
Corak Konstruksi Jumlah  Berat/lbr (gr) Jumlah  
Karung  L x P (10x10x600) Produksi (lbr) Tabel 1.2 Berat (kg) 
PP 45 B1 45 x 55  80.000 27,87 2.229,6 
PP 45 B3 45 x 70  105.000 34,96 3.670,8 
PP 45 B4 45 x 71 25.000 35,43 885,75 
PP 45 B9 45 x 75 50.000 37,32 1.866 
PP 45 B10 45 x 59 10.000 29,76 297,6 
PP 56 B2 56 x 95 100.000 58,20 5.820 
PP 56 B4 56 x 100 2.000.000 61,14 122.280 
PP 60 B1 60 x 90 500.000 59,21 29.605 
PP 60 B2 60 x 98 124.000 64,25 7.967 
PP 60 B8 60 x 100 1.000.000 65,51 65.510 
PP 60 B9 60 x 98 25.000 64,25 1.606,25 
PP 75 B2 75 x 113 294.500 92,13 27.132,285 
PP 75 B3 75 x 114 10.000 92,91 929,1 
PP 75 B4 75 x 115 15.000 93,70 1.405,5 
PP 75 B7 75 x 125 35.000 101,57 3.554,95 
PP 90 B1 90 x 127 5.000 123,78 618,9 
PP 90 B2  90 x 129 40.000 125,67 5.026,8 
PP 90 B5 90 x140 3.000 136,06 408,18 
Jumlah  4.421.500   280.813,72 
      
 
  
 Dari Tabel 2.2, benang tape untuk memproduksi 4.421.500 
lembar karung plastik adalah 280.813,72 kg. Selanjutnya setelah 
diketahui kebutuhan benang tape, maka kabag produksi dapat 
menentukan kebutuhan bahan bahan baku untuk membuat benang tape. 
Kebutuhan bahan baku dihitung dari total kebutuhan benang tape 
ditambah 5% untuk toleransi affal dan karung bs (below standard) maka 
diperoleh jumlah kebutuhan bahan baku sebesar :  
      280.813,72 
  280.813,72 x 5%  =   14.040,68 
      294.854,4  kg 
 Dari total kebutuhan bahan baku tersebut, kabag produksi 
membuat resep untuk membuat benang tape dengan komposisi yang 
tidak sesuai standar yaitu 40% PP Trilene, 40% Yarn Grade, dan 20% 
Calvet. Harga untuk 1 kg PP Trilene adalah Rp. 14.175, Yarn Grade Rp. 
12.300, dan Calvet Rp. 4.300.  
 
Tabel 2.3 Biaya Bahan Baku 
Bahan  Kg Harga  Jumlah 
PP Trilene  117.941,76 14.175 1.671.824.452,25 
Yarn Grade 117.941,76 12.300 1.450.683.651,69 
Calvet (kalsium)  58970,88 4.300 253.574.784,65 
Total 294.854,40   3.376.082.888,59 
      Sumber: Data primer yang diolah 
 Biaya rata-rata bahan baku per kg dapat dihitung berdasarkan 
tabel 2.3 tersebut yaitu :    
  
   3.376.082.888,59 
      =  Rp. 11.450/kg 
        294.854,40 
    
 Setelah diketahui harga bahan baku untuk per kg benang tape, 
maka dapat hitung biaya bahan baku setiap jenis karung plastik dengan 
konstruksi di atas atau sesuai spesifikasi dari pemesan sebagai berikut : 
Tabel 2.4 Perhitungan biaya bahan baku tiap pesanan 
Corak 
Karung 
Jumlah 
Produksi 
(lbr) 
Jumlah 
Berat 
(kg) 
Harga Bahan 
baku @ kg 
(Rp) 
Jumlah  
Biaya Bahan 
Baku 
Biaya 
Bahan 
Baku/lbr 
E 
A B C D 
( C x D ) 
( E : B ) 
PP 45 B1 80.000 2.229,6 11.450 25.528.920 319,11 
PP 45 B3 105.000 3.670,8 11.450 42.030.660 400,29 
PP 45 B4 25.000 885,75 11.450 10.141.837,5 405,67 
PP 45 B9 50.000 1.866 11.450 21.365.700 427,31 
PP 45 B10 10.000 297,6 11.450 3.407.520 340,75 
PP 56 B2 100.000 5.820 11.450 66.639.000 666,39 
PP 56 B4 2.000.000 122.280 11.450 1.400.106.000 700,05 
PP 60 B1 500.000 29.605 11.450 338.977.250 677,95 
PP 60 B2 124.000 7.967 11.450 91.222.150 735,66 
PP 60 B8 1.000.000 65.510 11.450 750.089.500 750,09 
PP 60 B9 25.000 1.606,25 11.450 18.391.562,5 735,66 
PP 75 B2 294.500 27.132,28 11.450 310.664.663,3 1.054,89 
PP 75 B3 10.000 929,1 11.450 10.638.195 1.063,82 
PP 75 B4 15.000 1.405,5 11.450 16.092.975 1.072,87 
PP 75 B7 35.000 3.554,95 11.450 40.704.177,5 1.162,98 
PP 90 B1 5.000 618,9 11.450 7.086.405 1.417,28 
PP 90 B2  40.000 5.026,8 11.450 57.556.860 1.438,92 
PP 90 B5 3.000 408,18 11.450 4.673.661 1.557,89 
 
 Perusahaan menganggarkan weaving cost  untuk bulan Mei 
sebesar 30% dari total biaya bahan baku yaitu Rp. 1.012.824.866,58 
sehingga pembebanan weaving cost setiap jenis karung yang diproduksi 
  
oleh perusahaan akan dibebankan weaving cost sebesar Rp. 3.606,75/kg. 
Hasil ini diperoleh dari perhitungan sebagai berikut : 
 Dari tabel 2.2 diketahui bahwa jumlah berat benang tape yang 
diproduksi bulan mei adalah sebesar 280.813,72 kg, maka dari jumlah 
tersebut weaving cost per kilogram adalah Rp. 1.012.824.866,58 dibagi 
produksi 280.813,72. Hasilnya adalah : 
  Rp. 1.012.824.866,58 
                            =  Rp. 3606,75/kg 
   280.813,72 
 
Tabel 2.5 Perhitungan Weaving cost 
Corak 
Karung  
Jumlah 
Produksi 
(lbr) 
Jumlah 
Berat 
(kg) 
Weaving 
Cost @ kg 
(Rp) 
Jumlah 
Weaving 
Cost 
Weaving 
Cost / lbr  
A B C D ( C x D ) ( D : B ) 
PP 45 B1 80.000 2229,6 3.606,75 8041609,80 100,52 
PP 45 B3 105.000 3670,8 3.606,75 13239657,90 126,09 
PP 45 B4 25.000 885,75 3.606,75 3194678,81 127,79 
PP 45 B9 50.000 1866 3.606,75 6730195,50 134,60 
PP 45 B10 10.000 297,6 3.606,75 1073368,80 107,34 
PP 56 B2 100.000 5820 3.606,75 20991285,00 209,91 
PP 56 B4 2.000.000 122280 3.606,75 441033390,00 220,52 
PP 60 B1 500.000 29605 3.606,75 106777833,75 213,56 
PP 60 B2 124.000 7967 3.606,75 28734977,25 231,73 
PP 60 B8 1.000.000 65510 3.606,75 236278192,50 236,28 
PP 60 B9 25.000 1606,25 3.606,75 5793342,19 231,73 
PP 75 B2 294.500 27132,285 3.606,75 97859368,92 332,29 
PP 75 B3 10.000 929,1 3.606,75 3351031,43 335,10 
PP 75 B4 15.000 1405,5 3.606,75 5069287,13 337,95 
PP 75 B7 35.000 3554,95 3.606,75 12821815,91 366,34 
PP 90 B1 5.000 618,9 3.606,75 2232217,58 446,44 
PP 90 B2  40.000 5026,8 3.606,75 18130410,90 453,26 
PP 90 B5 3.000 408,18 3.606,75 1472203,22 490,73 
 
  
 Fungsi rumus perhitungan berat tiap lembar karung  dalam 
perusahaan tenun karung plastik (woven bag) adalah untuk mengetahui 
berapa banyak kebutuhan bahan baku yang diperlukan, semakin berat 
karungnya maka semakin sedikit jumlah lembar yang dihasilkan. Tingkat 
besarnya berat akan berpengaruh pada besarnya harga pokok produksi 
untuk setiap jenis karung yang diproduksi dan keuntungan bagi 
perusahaan. 
 Setelah biaya bahan dan weaving cost diketahui, maka 
besarnya harga pokok karung plastik per lembar untuk jenis karung PP 
56 B2 dan PP 90 B1 adalah : 
PP 56 B2  
1. Biaya bahan baku     Rp.  666,39 
2. Weaving cost  Rp.  209,91 
Harga pokok produksi           Rp.  876,30 
 
PP 90 B1 
1. Biaya bahan baku Rp. 1.417,28 
2. Weaving cost Rp.   446,44 
Harga pokok produksi Rp. 1.863,72  
 
 Penentuan harga pokok untuk jenis karung yang berbeda 
caranya sama, tetapi akan menghasilkan harga pokok yang berbeda. 
 
  
Tabel 2.6 Rekapitulasi biaya dan hpp 
No 
Corak 
Karung  
Biaya bahan 
(Rp) 
Weaving 
cost (Rp) HPP/lbr 
Harga 
Jual/lbr 
1 PP 45 B1 319,11 100,52 419,63 543,47 
2 PP 45 B3 400,29 126,09 526,38 681,72 
3 PP 45 B4 405,67 127,79 533,46 690,89 
4 PP 45 B9 427,31 134,60 561,92 727,74 
5 PP 45 B10 340,75 107,34 448,09 580,32 
6 PP 56 B2 666,39 209,91 876,30 1134,90 
7 PP 56 B4 700,05 220,52 920,57 1192,23 
8 PP 60 B1 677,95 213,56 891,51 1154,60 
9 PP 60 B2 735,66 231,73 967,40 1252,88 
10 PP 60 B8 750,09 236,28 986,37 1277,45 
11 PP 60 B9 735,66 231,73 967,40 1252,88 
12 PP 75 B2 1054,89 332,29 1387,18 1796,54 
13 PP 75 B3 1063,82 335,10 1398,92 1811,75 
14 PP 75 B4 1072,87 337,95 1410,82 1827,15 
15 PP 75 B7 1162,98 366,34 1529,31 1980,62 
16 PP 90 B1 1417,28 446,44 1863,72 2413,71 
17 PP 90 B2  1438,92 453,26 1892,18 2450,57 
18 PP 90 B5 1557,89 490,73 2048,62 2653,17 
 
D. Perhitungan Harga Pokok Produksi Menurut Penulis 
1. Biaya Bahan Baku 
PT. Bengawantex menentukan biaya atas pemakaian bahan baku 
dengan cara menghitung total kebutuhan bahan baku yang diperlukan 
untuk proses produksi dikalikan rata-rata harga bahan baku per kilogram 
dan membaginya dengan jumlah tiap pesanan. Menurut penulis 
perhitungan biaya bahan baku yang dilakukan perusahaan tidak sesuai 
dengan yang seharusnya karena perusahaan merubah komposisi bahan 
baku yang ada untuk pembuatan benang tape.  
  
Berikut ini adalah perhitungan biaya bahan baku menurut 
penulis : 
Tabel 2.7 Biaya bahan baku menurut penulis 
Bahan Kg Harga Jumlah 
PP Trilene    55% 162.169,92 14.175 2.298.758.616 
Yarn Grade  35% 103.199,04 12.300 1.269.348.192 
Calvet          10% 29.485,44 4.300 126.787.392 
  294.854,40   3.694.894.200 
 
Biaya rata-rata untuk bahan baku adalah   
             =  Rp. 12.531,25/kg 
Setelah biaya bahan baku per kg karung diketahui, penulis 
menghitung biaya bahan baku untuk tiap pesanan yang akan dibebankan 
per lembar karung yang diproduksi. 
 
Tabel 2.8 Perhitungan Biaya Bahan baku tiap pesanan menurut penulis 
Corak 
Karung 
Jumlah 
Produksi 
(lbr) 
Jumlah 
Berat 
(kg) 
Harga 
Bahan baku 
@ kg (Rp) 
Jumlah  
Biaya Bahan 
Baku 
Biaya 
Bahan 
Baku/lbr 
E 
A B C D 
( C x D ) 
( D : B ) 
PP 45 B1 80.000 2.229,6 12.531,25 27.939.675 349,25 
PP 45 B3 105.000 3.670,8 12.531,25 45.999.712,5 438,09 
PP 45 B4 25.000 885,75 12.531,25 11.099.554,69 443,98 
PP 45 B9 50.000 1.866 12.531,25 23.383.312,5 467,67 
PP 45 B10 10.000 297,6 12.531,25 3.729.30 372,93 
PP 56 B2 100.000 5.820 12.531,25 72.931.87 729,32 
PP 56 B4 2.000.000 122.280 12.531,25 1.532.321.25 766,16 
PP 60 B1 500.000 29.605 12.531,25 370.987.656,3 741,98 
PP 60 B2 124.000 7.967 12.531,25 99.836.468,75 805,13 
PP 60 B8 1.000.000 65.510 12.531,25 820.922.187,5 820,92 
PP 60 B9 25.000 1.606,25 12.531,25 20.128.320,31 805,13 
PP 75 B2 294.500 27.132,3 12.531,25 340.001.446,4 1.154,50 
3.694.894.200 
294854,4 
  
PP 75 B3 10.000 929,1 12.531,25 11.642.784,38 1.164,28 
PP 75 B4 15.000 1405,5 12.531,25 17.612.671,88 1.174,18 
PP 75 B7 35.000 3554,95 12.531,25 44.547.967,19 1.272,80 
PP 90 B1 5.000 618,9 12.531,25 7.755.590,62 1.551,12 
PP 90 B2  40.000 5.026,8 12.531,25 62.992.087,5 1.574,80 
PP 90 B5 3.000 408,18 12.531,25 5.115.005,62 1.705,00 
 
2.  Biaya Tenaga Kerja Langsung 
Komponen biaya berikutnya adalah biaya tenaga kerja langsung. 
Perhitungan biaya tenaga kerja langsung (BTKL) menurut penulis ini 
dihitung berdasarkan biaya yang sesungguhnya terjadi dibagi dengan 
jumlah total produksi. 
Biaya tenaga kerja bulan MEI  Rp. 198.366.962,50,- 
Jumlah produksi          280.813,72 Kg 
Biaya TKL                   =   Rp. 706,40/kg 
Dari perhitungan di atas dapat diketahui biaya tenaga kerja 
langsung  sesungguhnya yang dibebankan untuk tiap lembar karung. 
Perhitungannya sebagai berikut : 
Tabel 2.9 Perhitungan BTKL menurut penulis 
Jumlah 
BTKL Corak 
Karung 
Jumlah 
Produksi 
(lbr) 
Jumlah 
Berat (kg) 
Biaya 
TKL @ kg 
(Rp) E 
BTKL / 
Lbr 
A B C D ( C x D ) ( E / B ) 
PP 45 B1 80.000 2.229,60 706,40 1.574.989,44 19,68 
PP 45 B3 105.000 3.670,80 706,40 2.593.053,12 24,69 
PP 45 B4 25.000 885,75 706,40 625.693,80 25,02 
PP 45 B9 50.000 1.866,00 706,40 1.318.142,40 26,36 
PP 45 B10 10.000 297,60 706,40 210.224,64 21,02 
PP 56 B2 100.000 5.820,00 706,40 4.111.248,00 41,11 
PP 56 B4 2.000.000 122.280,00 706,40 86.378.592,00 43,18 
PP 60 B1 500.000 29.605,00 706,40 20.912.972,00 41,82 
  
PP 60 B2 124.000 7.967,00 706,40 5.627.888,80 45,38 
PP 60 B8 1.000.000 65.510,00 706,40 46.276.264,00 46,27 
PP 60 B9 25.000 1.606,25 706,40 1.134.655,00 45,38 
PP 75 B2 294.500 27.132,29 706,40 19.166.246,12 65,08 
PP 75 B3 10.000 929,10 706,40 656.316,24 65,63 
PP 75 B4 15.000 1.405,50 706,40 992.845,20 66,18 
PP 75 B7 35.000 3.554,95 706,40 2.511.216,68 71,74 
PP 90 B1 5.000 618,90 706,40 437.190,96 87,43 
PP 90 B2  40.000 5.026,80 706,40 3.550.931,52 88,77 
PP 90 B5 3.000 408,18 706,40 288.338,35 96,11 
 
3. Biaya Overhead Pabrik  
Dalam perusahaan yang menggunakan metode harga pokok 
pesanan, biaya overhead pabrik dibebankan kepada pesanan atau produk 
atas dasar tarif yang ditentukan dimuka. PT. Bengawantex menentukan  
biaya overhead pabrik yang masuk dalam komponen weaving cost  sebesar 
30% dari biaya bahan baku. Berikut ini penulis sajikan  perhitungan biaya 
overhead yang sesungguhnya terjadi serta pembebanannya untuk tiap 
lembar karung yang diproduksi. 
 Tabel 2.10 Biaya overhead pabrik sesungguhnya 
No Jenis Biaya  Jumlah Biaya (Rp) 
1 Biaya sparepart mesin  20.125.250 
2 Biaya supplies pabrik 21.287.800 
3 Biaya depresiasi gedung pabrik dan mesin 66.666.666 
4 Biaya listrik pabrik 185.538.000 
5 Biaya asuransi gedung pabrik dan mesin 3.200.000 
6 Biaya tenaga kerja tidak langsung 105.000.000 
Jumlah 401.817.716 
Sumber : data primer  yang diolah  
 
Biaya overhead pabrik yang dibebankan untuk per kg karung : 
Biaya overhead    Rp. 401.817.716,- 
  
Kapasitas sesungguhnya            280.813,72 kg  
BOP per kg           = Rp. 1.430,90 / kg 
Setelah diketahui BOP per kg, berikutnya adalah perhitungan 
pembebanan biaya overhead pabrik untuk tiap lembar karung pesanan 
yaitu sebagai berikut : 
Tabel 2.11 Pembebanan BOP per lembar 
Corak 
Karung 
Jumlah 
Produksi 
(lbr) 
Jumlah 
Berat 
(kg) 
BOP @ 
kg (Rp) Jumlah  BOP BOP/lbr 
E 
A B C D 
( C x D ) 
( E : B ) 
PP 45 B1 80.000 2.229,6 1.430,90 3.190.334,64 39,87 
PP 45 B3 105.000 3.670,8 1.430,90 5.252.547,72 50,02 
PP 45 B4 25.000 885,75 1.430,90 1.267.419,68 50,69 
PP 45 B9 50.000 1.866 1.430,90 2.670.059,40 53,40 
PP 45 
B10 10.000 297,6 1.430,90 425.835,84 42,58 
PP 56 B2 100.000 5.820 1.430,90 8.327.838,00 83,27 
PP 56 B4 2.000.000 122.280 1.430,90 174.970.452,00 87,48 
PP 60 B1 500.000 29.605 1.430,90 42.361.794,50 84,72 
PP 60 B2 124.000 7.967 1.430,90 11.399.980,30 91,93 
PP 60 B8 1.000.000 65.510 1.430,90 93.738.259,00 93,73 
PP 60 B9 25.000 1.606,25 1.430,90 2.298.383,13 91,93 
PP 75 B2 294.500 27.132,28 1.430,90 38.823.579,45 131,82 
PP 75 B3 10.000 929,1 1.430,90 1.329.449,19 132,94 
PP 75 B4 15.000 1.405,5 1.430,90 2.011.129,95 134,07 
PP 75 B7 35.000 3.554,95 1.430,90 5.086.777,96 145,33 
PP 90 B1 5.000 618,9 1.430,90 885.584,01 177,11 
PP 90 B2  40.000 5.026,8 1.430,90 7.192.848,12 179,82 
PP 90 B5 3.000 408,18 1.430,90 584.064,76 194,68 
 
 
 Setelah seluruh komponen biaya dihitung, maka dapat 
ditentukan harga pokok produksi untuk tiap lembar karung pesanan. 
  
Besarnya harga pokok karung plastik per lembar untuk jenis karung PP 56 
B2 dan PP 90 B1 adalah : 
PP 56 B2  
1. Biaya bahan baku     Rp. 729,32  
2. BTKL                      Rp.   41,11 
3. BOP  Rp.   83,27  
  Harga pokok produksi Rp. 853,70 
PP 90 B1 
1. Biaya bahan baku Rp. 1.551,12 
2. BTKL Rp.     87,43 
3. BOP Rp.    177,11  
  Harga pokok produksi Rp. 1.815,66 
Tabel 2.12 Rekapitulasi HPP menurut penulis 
BOP  
No 
Corak 
Karung  
Biaya 
Bahan 
Baku (Rp) 
BTKL 
(Rp) (Rp) 
HPP/lbr 
(Rp) 
1 PP 45 B1 349,25 19,68 39,87 408,80 
2 PP 45 B3 438,09 24,69 50,02 512,80 
3 PP 45 B4 443,98 25,02 50,69 519,69 
4 PP 45 B9 467,67 26,36 53,40 547,43 
5 PP 45 B10 372,93 21,02 42,58 436,53 
6 PP 56 B2 729,32 41,11 83,27 853,70 
7 PP 56 B4 766,16 43,18 87,48 896,82 
8 PP 60 B1 741,98 41,82 84,72 868,52 
9 PP 60 B2 805,13 45,38 91,93 942,44 
10 PP 60 B8 820,92 46,27 93,73 960,92 
11 PP 60 B9 805,13 45,38 91,93 942,44 
12 PP 75 B2 1154,50 65,08 131,82 1351,40 
13 PP 75 B3 1164,28 65,63 132,94 1362,85 
14 PP 75 B4 1174,18 66,18 134,07 1374,43 
15 PP 75 B7 1272,80 71,74 145,33 1489,87 
  
16 PP 90 B1 1551,12 87,43 177,11 1815,66 
17 PP 90 B2  1574,80 88,77 179,82 1843,39 
18 PP 90 B5 1705,00 96,11 194,68 1995,79 
 
E. Analisis Data dan Pembahasan 
Dari pembahasan mengenai penentuan harga pokok produksi oleh 
perusahaan dapat dianalisis bahwa :  
1) Biaya bahan baku  
Perusahaan menghitung biaya bahan baku berdasarkan jumlah 
yang sesungguhnya dibutuhkan oleh setiap proses produksi sesuai dengan 
konstruksi karung plastik dari pemesan. Setelah jumlah kebutuhan benang 
tape dihitung ,maka jumlah yang dihasilkan tersebut digunakan sebagai 
dasar penentuan kebutuhan bahan baku pada setiap satu lembar karung 
sesuai konstruksi yang diinginkan pemesan. Hasil perhitungan ini juga 
sudah memperhitungkan adanya produksi yang cacat (below standard) dan 
affal pada setiap proses produksi. Harga setiap jenis karung berbeda-beda, 
hal ini akibat dari jumlah kebutuhan benang tape yang berbeda pula dilain 
pihak harga bahan baku yang dibeli selalu berfluktuasi dengan kurs rupiah 
terhadap mata uang dollar juga akan berdampak pada harga pokok 
produksi karung plastik. 
Di dalam proses produksi, tidak semua bahan baku dapat 
menjadi bagian produk jadi. Bahan baku sisa produksi disebut affal benang 
tape sedangkan bahan yang mengalami kerusakan di dalam proses 
produksi pengerjaannya disebut karung  BS (below standard). Perlakuan 
terhadap affal tergantung dari harga jual affal itu sendiri sedangkan karung 
  
BS dijual dengan harga 60% dari harga normal. Pada prinsipnya PT. 
Bengawantex dalam hal ini sudah tepat tentang bagaimana seharusnya 
memperlakukan produk cacat tersebut. Affal dan karung BS menjadi 
sesuatu yang bisa menghasilkan pendapatan bagi perusahaan dangan 
menjualnya sesuai harga pasar dan dibawah harga yang semestinya. 
Dengan demikian hasil penjualan tersebut dapat digunakan sebagai 
pengurang biaya overhead pabrik yang sesungguhnya terjadi. 
2) Biaya Tenaga Kerja Langsung 
PT. Bengawantex menghitung biaya tenaga kerja langsung 
berdasarkan UMR (Upah Minimum Regional) yang berlaku saat ini. 
Pembebanan biaya tenaga kerja langsung tidak dapat diidentifikasi secara 
langsung pada saat penentuan harga pokok produksi karena biaya tenaga 
kerja langsung jumlahnya dijadikan satu dengan biaya overhead pabrik 
yang ditaksir oleh perusahaan untuk setiap bulannya. Biaya tenaga kerja 
untuk per kg karung : 
 
 Biaya tenaga kerja langsung sesungguhnya           Rp. 198.366.962,- 
 Jumlah produksi     280.813,72 kg 
 Biaya TKL per kg sesungguhnya  Rp. 706,40 
 Biaya TKL yang dianggarkan    Rp. 719.000,- x 250 orang 
              280.813,72 kg 
          Rp. 640,10 
  
Dari hasil diatas terdapat selisih sebesar 66,30 berarti 
pembebanan biaya tenaga kerja langsung yang dibudgetkan perusahaan 
sedikit menyimpang. 
Penghitungan biaya tenaga kerja langsung yang dilakukan 
perusahaan sangat sederhana. Perhitungan tersebut bukan berdasarkan jam 
kerja atau jam mesin, tetapi berdasarkan harian yang dibebankan ke 
produk berdasarkan jumlah kg karung. Jumlah atau dasar yang 
dibudgetkan perusahaan sudah baik tetapi seharusnya perusahaan juga 
mempertimbangkan adanya karyawan yang tidak masuk atau karyawan 
lembur. Sehingga biaya tenaga kerja langsung juga berkurang bila ada 
karyawan yang tidak masuk atau bertambah bila ada jam lembur. 
3) Biaya Overhead Pabrik 
Pada PT. Bengawantex penulis tidak menemukan biaya transfer, 
biaya overhead pabrik yang timbul dikumpulkan, dihitung dan dibebankan 
dengan mudah yaitu dengan membagi jumlah biaya overhead dengan 
jumlah produksi. Hasil yang telah didapat dari analisis untuk pembebanan 
biaya overhead pabrik adalah sebagai berikut : 
Biaya overhead pabrik yang dibebankan untuk per kg karung : 
Biaya overhead    Rp. 401.817.716,- 
Kapasitas sesungguhnya         280.813,72   
Bop per kg       = Rp. 1.430,90 
Dalam hal ini, perusahaan memperlakukan biaya tenaga kerja 
tidak langsung sebagai satu-satunya komponen biaya overhead pabrik atau 
  
dengan kata lain, perusahaan menganggap bahwa biaya tenaga kerja tidak 
langsung adalah biaya overhead pabrik. Komponen biaya lainnya masuk 
dalam kategori weaving cost termasuk BOP. Jenis-jenis biaya yang 
dikelompokkan oleh perusahaan terlalu sederhana. 
Berikut ini penulis sajikan perbandingan perhitungan harga 
pokok produksi menurut perusahaan dan penulis yang dapat digunakan 
sebagai bahan evaluasi. 
 
Tabel 2.13 Perbandingan perhitungan HPP 
Harga Pokok Produksi / 
lembar No 
Corak 
Karung  
Perusahaan  Penulis 
Selisih  
Harga 
Jual 
1 PP 45 B1 419.63 408.8 10.83 543.47 
2 PP 45 B3 526.38 512.8 13.58 681.72 
3 PP 45 B4 533.46 519.69 13.77 690.89 
4 PP 45 B9 561.91 547.43 14.48 727.74 
5 PP 45 B10 448.08 436.53 11.55 580.32 
6 PP 56 B2 876.30 853.7 22.60 1134.90 
7 PP 56 B4 920.56 896.82 23.74 1192.23 
8 PP 60 B1 891.51 868.52 22.99 1154.60 
9 PP 60 B2 967.39 942.44 24.95 1252.88 
10 PP 60 B8 986.36 960.92 25.44 1277.45 
11 PP 60 B9 967.39 942.44 24.95 1252.88 
12 PP 75 B2 1387.17 1351.4 35.77 1796.54 
13 PP 75 B3 1398.92 1362.85 36.07 1811.75 
14 PP 75 B4 1410.81 1374.43 36.38 1827.15 
15 PP 75 B7 1529.31 1489.87 39.44 1980.62 
16 PP 90 B1 1863.72 1815.66 48.06 2413.71 
17 PP 90 B2  1892.18 1843.39 48.79 2450.57 
18 PP 90 B5 2048.62 1995.79 52.83 2653.17 
 
  
Secara keseluruhan pembebanan biaya yang dilakukan 
perusahaan belum sesuai dengan diharapkan. Perhitungan perusahaan 
menunjukkan HPP yang diperoleh lebih tinggi dari yang dihitung oleh 
penulis. Hal ini dikarenakan perusahaaan masih keliru dalam 
mengklasifikasikan biaya-biaya yang terjadi. Dari analisis yang telah 
dilakukan penulis, selisih yang timbul dari total biaya bahan baku yang 
dihasilkan cukup besar yaitu Rp. 901,25/kg. Perusahaan melakukan usaha 
efisiensi biaya bahan baku dengan merubah komposisi/resep penggunaan 
bahan baku. Meskipun demikian, karung yang dihasilkan tetap berkualitas 
seperti karung yang diproduksi dengan penggunaan komposisi bahan baku 
standar. Perbedaan komposisi penggunaan bahan baku ini  terletak pada 
warna karung yang tidak terlihat cerah.  
Sesuai teori pengendalian biaya, apa yang dilakukan perusahaan 
sudah tepat yaitu melakukan penekanan biaya produksi khususnya biaya 
bahan baku yang menjadi komponen biaya terbesar dalam upaya 
memperoleh laba semaksimal mungkin tanpa mengurangi kualitas produk. 
Ditinjau dari biaya bahan baku, analisis menujukkan perusahaan 
melakukan efisiensi sebesar 10,94 %. Disisi lain, perusahaan perlu 
memperhatikan kembali selisih yang terjadi pada biaya overhead pabrik 
akibat kesalahan dalam mengklasifikasikan biaya, serta memperlakukan 
biaya-biaya tersebut sesuai dengan prinsip akuntansinya. 
 
BAB III 
  
TEMUAN 
 
Analisis data dan pembahasan yang telah dilakukan dan dipaparkan pada 
Bab II menghasilkan beberapa temuan yang dapat dikategorikan sebagai kelebihan 
dan kelemahan. Penulis menilai masalah penentuan harga pokok produksi kain grey 
pada PT. Bengawantex  sebagai berikut : 
A. Kelebihan 
a. Biaya bahan baku dihitung dan dialokasikan sesuai dengan jumlah 
konsumsi atau kebutuhan setiap jenis produk. 
b. Perusahaan melakukan efisiensi biaya produksi dengan merubah 
komposisi penggunaan bahan baku tanpa mengesampingkan kualitas 
produk yang dihasilkan.  
c. Biaya overhead pabrik dialokasikan sesuai dengan jumlah berat  pada 
setiap jenis karung  yang diproduksi. 
d. Perusahaan sudah memperhitungkan biaya di muka untuk hasil produksi 
cacat berupa karung BS (below standard) dan sisa produksi (affal) sejak 
awal sebelum karung pesanan diproduksi. Sehingga, apabila affal dan 
karung BS yang diperkirakan sebelumnya ternyata jumlahnya lebih sedikit 
akan menjadi keuntungan bagi perusahaan selain itu menunjukkan indikasi 
bahwa proses produksi berjalan lancar dan lebih baik. 
e. Perusahaan memperlakukan barang cacat berupa karung BS dan affal 
dengan sangat tepat. Keduanya dijual dengan harga dibawah harga normal 
dan sesuai harga pasar untuk affal, hal ini menunjukkan bahwa perusahaan 
  
memperhatikan value added  tiap produk gagal. Hasil penjualannya pun 
dapat digunakan untuk mengurangi biaya overhead pabrik yang 
sesungguhnya terjadi.   
f. Adanya persediaan awal dan persediaan akhir untuk bahan baku berarti 
perusahaan telah memikirkan adanya kekurangan bahan baku yang dapat 
mengganggu kelancaran proses produksi. 
 
B. Kelemahan 
a. Perusahaan tidak memisahkan antara biaya overhead pabrik dengan biaya 
tenaga kerja langsung.  
b. Selisih total untuk harga pokok tiap pesanan cukup signifikan dilihat dari 
segi jumlah produksinya, hal ini dapat berpengaruh pada laba yang akan 
diperoleh perusahaan. 
c. Perusahaan tidak dapat mengidentifikasi biaya tenaga kerja langsung yang 
sesungguhnya terjadi secara tepat. 
d. Biaya pemakaian pigmen, benang jahit, paraphine dan minyak kelapa 
dikelompokkan sebagai biaya supplies pabrik yang seharusnya biaya 
tersebut dihitung sebagai biaya bahan pembantu.  
 
 
BAB IV 
PENUTUP 
 
A. Kesimpulan 
  
Bab ini merupakan bagian akhir dari hasil tugas akhir yang berjudul    
“Penentuan Harga Pokok Produksi Karung Plastik (Woven Bag) dengan 
Metode Job Order Costing pada PT. Bengawantex”. Sesuai dengan analisis 
dan pembahasan yang telah dilakukan pada Bab II, maka dapat diambil 
kesimpulan sebagai berikut : 
1. Penentuan harga pokok produksi karung plastik dan proses produksinya 
berdasarkan metode pesanan ( job order costing ). 
a. Perusahaan ini dalam memproses produknya sesuai dengan 
spesifikasi yang diinginkan pemesan. 
b. Harga bahan baku dalam hal ini PP (polypropylene), yarn grade dan 
calvet  tiap bulannya selalu berubah-ubah tetapi hal tersebut tidak 
mengubah cara penentuan harga pokok produksi perusahaan. 
c. Komponen biaya dalam penentuan HPP hanya terdiri dari biaya 
bahan baku dan biaya tenun (weaving cost). 
2. Perusahaan melakukan penekanan biaya produksi dengan mengubah 
komposisi bahan baku dengan tujuan memperoleh laba semaksimal mungkin. 
3. Adanya persediaan bahan baku membantu kelancaran proses produksi untuk 
periode produksi berikutnya dan mencegah kekurangan bahan baku untuk 
proses produksi yang sedang berjalan.  
 
B. Rekomendasi 
Dari hasil analisis yang dilakukan penulis, maka penulis  memberikan 
rekomendasi yang sekiranya dapat dijadikan bahan pertimbangan oleh 
  
perusahaan demi kemajuan perusahaan dimasa yang akan datang. Adapun 
rekomendasi yang dapat penulis berikan adalah sebagai berikut : 
1. Dalam penentuan harga pokok produksi biaya tenaga kerja langsung 
sebaiknya dipisahkan dari biaya overhead pabrik ( weaving cost ). 
2. Perusahaan sebaiknya menganalisis selisih yang terjadi pada tiap-tiap 
komponen biaya dalam perhitungan harga pokok produksi, sehingga 
perbedaan yang timbul dapat diketahui penyebab adanya penyimpangan 
sesuai dengan tujuan pengendalian biaya. 
3. Penentuan biaya tenaga kerja langsung perlu diperhatikan dengan 
memperhitungkan upah karyawan yang tidak masuk dan kerja maupun 
lembur sehingga dapat terdeteksi dengan tepat biaya sesungguhnya yang 
harus dibebankan tiap karung yang diproduksi.    
4. Perusahaan sebaiknya mengelompokkan kembali jenis-jenis biaya yang 
terjadi lebih spesifik. Misalnya membuat akun baru berupa biaya bahan 
pembantu yang termasuk di dalamnya yaitu pigmen, benang jahit, paraphine 
dan minyak kelapa. Apabila biaya tersebut dipisahkan dari biaya supplies 
pabrik akan mempermudah perhitungan anggaran biaya produksi untuk bulan 
berikutnya khususnya biaya bahan pembantu, begitu juga biaya-biaya yang 
lain sehingga kemungkinan perusahaan menentukan harga pokok produksi 
lebih akurat.  
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